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ANALISA PENGARUH FILLER ZINC PADA PENGELASAN TITIK BEDA 





Semakin berkurangnya persediaan bahan bakar fosil menuntut 
industri otomotif berinovasi untuk meningkatkan efisiensi mesin. 
Penggabungan mildsteel dan aluminium dengan filler zinc pada bodi 
kendaraan diharapkan mampu mengurangi beban mesin sehingga 
meningkatkan efisiensinya. Penelitian ini dilakukan untuk mengetahui 
pengaruh filler serbuk zinc pada sambungan las titik beda material 
mild steel dan aluminium terhadap kekuatan mekanik sambungan. 
Pengelasan spesimen dengan filler dan tanpa filler dilakukan dengan 
parameter arus 6000A, 7000A, 8000A, waktu pengelasan 0,2 s, 0,3 s, 
0,4 s. Hasil pengujian didapatkan kekuatan dan kekerasan paling 
optimal pada spesimen menggunakan filler dengan variasi arus 8000A 
dan waktu pengelasan 0,4 detik. Ada dua tipe pola kegagalan yang 
sama terjadi pada spesimen tanpa filler maupun menggunakan filler 
yaitu interfacial failure dan pull out failure. Kekerasan pada daerah 
nugget mempunyai nilai yang paling tinggi disusul daerah HAZ dan 
kekerasan paling rendah pada daerah logam induk. Dari hasil analisa 
diperoleh bahwa penambahan fillerzinc meningkatkan kekuatan dan 
kekerasan sambungan las. 
 











The diminishing supply of fossil fuels requires the automotive 
industry to innovate to improve engine efficiency. The incorporation of 
mild steel and aluminum with zinc filler on the body of the vehicle is 
expected to reduce the load of the engine so as to improve the 
efficiency. This research was conducted to know the effect of zinc 
powder filler on spot welded joints of differentof material mild steel and 
aluminum to mechanical strength of the connection. Welding of 
specimen with filler and without filler is done with current parameter 
6000A, 7000A, 8000A, welding time 0,2 s, 0,3 s, 0,4 s. The test results 
obtained the most optimal strength and hardness on specimens using 
filler with variation of 8000A current and 0.4 second welding time. 
There are two types of the same pattern of failure occur in the 
specimen without filler or use the filler is interfacial failure and pull out 
failure. Hardness in the nugget area has the highest value followed by 
the HAZ area and the lowest hardness in the parent metal region. 
From the analysis results obtained that the addition of zinc filler 
increase the strength and hardness of welded joints. 
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H = Total Heat Input (joule) 
I = Arus Listrik (Ampere) 
R = Total Hambatan Listrik (Ohm) 
t = Waktu Pengelasan (detik) 
  = Tegangan Geser (N/mm2) 
Fm = Gaya Maksimum (N) 
Ao = Luas Penampang (mm
2) 
HV = Nilai Kekerasan Vickers (HV) 
P = Gaya Penekanan (gf) 
d = Diameterjejak rata-rata(mm) 
 
 
 
 
 
 
 
